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(54) PendeistOtze Oder dergleichen fOr die gelenldge Verblndung von Fahiwerksteilen In 
Kraftfahrzeugen 



(57) Bei einer PendeistOtze fur die gelenkige Verbin- 
dung von Fafinverksteilen in Kraftfahrzeugen ist ein 
Lageraugen (1,2) miteinander verbindendes ProfO aus 
schalenfOrmig offen hergestellten undnachder Herstel- 



lung miteinander zu einem iHohlprof il verbundenen Tei- 
len (3.4) zusammengefugt. Die Teile (3,4) sind durdi 
SpritzgleBen aus Kunststoff hergestellt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Pendelstutze 
Oder dergleichen f Qr die gelenkige Verbindung von Fahr- 
werksteilen in Kraftfahr2eugen nach dem Obeitegriff 
des Patentanspruches 1. 

Es ist bekannt. seiche PendelstOtzen fOr die 
beschriebene Oder eine dhnliche Venvendung im Fahr- 
werk eines Kraftfahrzeuges aus Kunststoff im Spritz- 
gieBverfahren herzustellen. Mit diesem Verfahren 
kOnnen jedoch nur offene Profile kostengunstig herge- 
stelh werden. Daraus ergibt sich eine starke Verschmut- 
zungsanfailigkeit im prakb'schen Einsatz der offenen 
Profile solcho- PendelstOtzen. Der durch das Spritzgie- 
Ben aus Kunststoff erzielte Gewichtsvorteil gegenOber 
PendelstOtzen aus Stahl wird im praktischen Betrieb 
durch die zunehmende Verschmutzung aufgebraucht. 
Trotz aufwendiger Verlahrenstechnik ist es bisher nicht 
gelungen. geschlossene Hohlprofile mit dem sogenann- 
ten Gasinnendruckverfahren herzustellen, die den 
hohen Anforderungen an die PendelstOtze im prakti- 
schen Betrieb erfOllen. 

Die Aufgabe der ErfrrxJung besteht darin, eine im 
SpritzgleBverfahren herstellbare Pendelstutze mit einem 
hohlen, in sich geschlossenen Innenprofil zu schaffen. 
um dadurch die bekannten Vorteile eines geringen 
Gewichts beizubehalten und gleichzeitig Nachteile 
durch eine Verschmutzung zu vermeiden. 

Diese Aufgabe I6st die Erfindung durch eine Pendel- 
stutze mit Ausbildungsmerkmalen nach dem Patentan- 
spruch 1. 

Der Zusammenbau des stabfOrmlgen Profils zwi- 
schen den Lageraugen an den Enden der Pendelstutze 
aus offenen Schaienteilen ermOglicht die werkzeugfal- 
lende Herstellung dieser Teile im SpritzgieSverfahren. 
Das stabfdrmige Profil wird mit einem inneren, in sich 
geschlossenen Hohlraum aus zwei oder mehr im Spritz- 
gleBverfahren fur sich hergestellte Teile zusammenge- 
setzt, wobei die Teile durch eine an sich bekannte 
FOgetechnik fest und dicht mrteinander verbCinden wer- 
den. Geeignet sind zum Beispiel Klebetechniken oder 
auch Ultraschall- bzw. Orb'rtalschweiBtechniken. Zur 
Anwendung kann gegebenenfalls auch eine Schnapp- 
verbindung fur die getrennt hergestellten Schalenteile 
erfblgen. wobei elastisch verlbrmbare Schnappele- 
mente an dem einen Teil vorzugsweise in entsprechende 
Ausnehmungen des anderen Teiles unter elastischer 
Verlbrmung eindruckbar sind. Die Lageraugen an den 
Enden der Pendelstutze kOnnen beispielsweise an 
einem durchgehenden Schalenteil ausgebikiet werden. 
Jedoch ist es auch denld>ar, die Lageraugen je fur sich 
an einem anderen durchgehenden Schalenteil auszubil- 
den und einstOckig mit cOesem Schalenteil herzustellen. 
Erhalten bleibt in jedem Fall der an sich bekannte Vorteil 
einer gewichtsgOnstigen PendelstOtze aus Kunststoff. 
Erreicht wird eine hohe Stabilitat und Steif igkeit des stab- 
fOrmigen Profils mit einem in sich geschlossenen inne- 
ren Hohlraum. der nicht einer Verschmutzung 
ausgesetzt ist. 



Durch die erfindungsgemdBe L6sung werden 
Kastenprofile hoher Fiachentrfighelts- und Widerstands- 
momente gebildet. Bei vorgegebener Belastung kdnnen 
Meinere Querschnitte gewdhlt werden, so daB der vor- 

5 handene Bauraum besser nutzbar ist. Die Kastenprofile 
ermOglichen auch eine belastungsoptimale Gestaltung 
der Querschnitte. Eine bessere Materialausnutzung mit 
Meineren Querschnitten ergibt auch eine bessere Mate- 
rialausnutzung und somit auch eine Kosteneinsparung. 

10 In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele einer 
PendelstOtze in der erf indungsgemdBen Ausbildung dar- 
gestellL Es zeigen: 

Figuren 1 bis 3 Ungsschnitte durch unterschiedli- 
15 che AusfOhrungsfbrmen, 

Figuren 4 und 5 Sertenansichten weiterer Ausbll- 
dungsfbrmen und 

20 Figuren 6 bis 8 unterschiedliche Formen mOglicher 
Hohlprofile in Kastenlbrm. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 1 ist das 
stabfdrmige Profil zwischen den beiden an den Lager- 

25 enden ausgebikleten Lageraugen 1 und 2 aus zwei 
schalenfOrmigen Teilen 3 und 4 hergestellt, die erst nach 
ihrer Herstellung ntiteinander verixinden werden. Je 
eines der Lageraugen 1 bzw. 2 ist an einem der Scha- 
lenteile 3 bzw. 4 ausgebildet und einstOckig mit diesem 

30 hergestellt. Zur ErhOhung der Stabilitdt ist das jeweils 
andere Schalenteil mit einer das Lagerauge nach dem 
ZusammenfOgen umschlieBenden Ausnehmung verse- 
hen, wie es sich deutlich aus der Schnittdarsteliung in 
der Figur 1 entnehmen laBt. Diebekien schalenfdrmigen 

35 Teile 3 und 4 sind somit spiegelbikllich ausgebitelet und 
werden in spiegelbildlicher Lage mit der offenen Seite 
gegeneinandergerichtet aufeinandergelegt und durch 
einegeeignete FOgetechnik miteinanderverbunden. Bei 
dem AusfOhrungsbeispiel nach der Figur 2 sind die 

40 Lageraugen 1 und 2 jeweils haiftig an den Enden durch- 
gehender Schalenteile 3 und 4 ausgebildet, so daB zwei 
kongruente Teile fOr sich hergestellt und nach der Her- 
stellung miteinander verbunden werden kdnnen. BenO- 
tigt wird somit nur eine Form fur die Herstellung der 

45 Schalenteile 3 und 4 mit den angefbrmten Lageraugen 
1 und 2 in haiftiger Bauweise. 

DemgegenOber sind bei dem Ausfuhrungsbeispiel 
nach der Rgur 3 beide Lageraugen 1 und 2 an den 
Enden eines schalenfOrmigen Prof ilteiles 4 ausgebildet 

50 dessen offene Prof aseite nach der Herstellung durch ein 
f laches Deckelelement 5 verschlossen wird. 

Bei den Ausbildungen nach den Rguren 1 bis 3 
erfblgt die Teilung der zusammenzufOgenden Teile in 
einer Ebene senkrecht zu den Achsen der Lageraugen 

55 1 und 2. DemgegenOber erfblgt die Teilung bei den Aus- 
fOhrungsbeispielen nach den Rguren 4 und 5 in einer 
durch die Achse der Lageraugen 1 und 2 gelegten 
Ebene. 
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Die Figur 4 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel aus zwei 
kongruenten. schalenfOrmigen Bautdlen 3 und 4 kurz 
vorder endgQItigen Zusammenfugung. Die Lageraugen 
sind halbrund jeweils haiftig an beiden Enden des scha- 
lenfdrmigen Teiles3 bzw. 4 ausgebildet. In Abweichung 
von der GestaHung nach der Figur 4 1st die Teilung der 
schalenfOrmigen und miteinander zu verfoindenden Teile 
3 und 4 versetzt zu den Lageraugen 1 und 2 angeordnet 
Zu den AusfQhrungsbeisplelen nach den Figuren 4 und 
5 gehOren auch die Querschnittsdarstellungen in den 
Figuren 6, 7 und 8. Letztere zelgen stabfOrmlge Hohl- 
profileder Pendelstutze in Schnittebenen. die parallel zu 
Achsebenen der Lageraugen 1 und 2 gelegt sind. Zur 
besseren Verdeutlichung der Erfindungsmerkmale sind 
die schalenffirmigen HSIflen des stabfOrmigen Profiles 
der PendelstQtze im Bereich zwischen den an den Enden 
ausgebildeten Lageraugen noch nicht fest zusammen- 
gefOgt dargestellt. FQr die Verbindung der beiden Teile 3 
und 4 kommen bekannte FQgetechniken in Frage. Die 
Verbindung kann beispielsweise durch eine Klebetech- 
nik, eine SchweiBtechnikoder auch durch mechanische 
MIttel. zum Belspiel durch eine Schnappverbindung, 
erfolgen. 

PEgUQSZ^IgHENMSTE; 

1 Lagerauge 

2 Lagerauge 

3 Schalenteil 

4 Schalenteil 

5 Deckelteil 

PatemansprQche 

1 . PendelstQtze Oder dergieichen for die gelenkige Ver- 
bindung von FahHA^erksteilen in Kraftfahrzeugen, be! 
der an den Enden ausgebildete Lageraugen durch 
ein stabfOrmiges Profil einstuckig miteinander ver- 
bunden sind. dadurch gekennzeichnet, daS das 
stabfOrmige Profil als ein Hohlprof il ausgebildet und 
aus schalenfdrmig offen hergestelKen und nach der 
Herstellung miteinander zu einem Hohlprofil dicht 
miteinander verbundenen Tellen (3.4) zusammen- 
gesetztist 

2. PendelstQtze Oder dergieichen nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet. daB die offenen Teile 
durch eine an sich bekannte FOgetechnik. zum Bei- 
spiel Klebetechnik. Uttraschall- Oder Orbital- 
schweiOtechnik bzw. durch elastisch verfbrmbare 
Schnappelemente, miteinander verluinden sind. 

3. Pendelstutze Oder dergieichen nach den AnsprO- 
chen 1 und 2. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Lageraugen (1 ,2) an den Enden der PendelstOtze 
einstOckig mit einem durchgehenden Schalenteil 
(3.4) hergestellt sind. 



4. PendelstQtze oder dergieichen nach den AnsprO- 
chen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Lageraugen (1 .2) je an einem anderen durchgehen- 
den Schalenteil (3.4) ausgebildet und einstOckig mit 

5 dies^ hergestellt sind. 

5. Verlahren zur Herstellung einer PendelstQtze nach 
einem der AnsprOche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB schalenfdrmig offene Bauteile mit ganz 

10 Oder teilweise angefbrmten Lageraugen (1,2) im 
SpritzgieBverfahren fur sich hergestellt und danach 
zur Bildung eines in sich geschlossenen Hohlprofils 
zusammengefQgt werden. 
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FIG. 5 
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